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(54) Verfahren zur Herstellung von Katalysatoren, insbesondere Mittelstiicken von Kraftfahrzeug- 
Kataiysatoren in Modulbauweise 


(57) Verfahren zur Herstellung von Katalysatoren, 
insbesondere Mittelstiicken von Krafrfahrzeug-Katalysa- 
toren in Modulbauweise, durch Einschieben von Mono- 
lithen und umgebendem Lagermantel in vorgefertigte 
Rohre, welche im Querschnitt * im wesentlichen das 


Monolithprofil plus AufmaG fur den Lagermantel (3) auf- 
weisen, dadurch gekennzeichnet, da3 die Anpassung 
der Rohr(gehause)maGe auf einen konstanten Spalt (s) 
zum Monolith (2) durch Aufkatibrieren der im Querschnitt 
kleiner vorgefertigten Rohre (4) erfolgt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Katafysatoren. insbesondere Mittelstucken von 
Kraftfahrzeug-Kataiysatoren in Modulbauweise, durch 5 
Einschieben von Monolithen und umgebendem Lager- 
mantel in vorgefertigte Rohre, welche im Guerschnitt im 
wesentlichen das Monolithprofil plus AufmaB fur den 
Lagermantel aufweisen. 

Es hat sich gezeigt, da 3 das Einbetten von hoch w 
empfindlichen Monolithen mit umgebender Quellmatte 
in vorgefertigten Rohren fur einen optimalen paBge- 
nauen Sitz im Betrieb eines Katalysators problematisch 
ist aufgrund der vorgefertigten Monolithe. welche natur- 
gemaB Form- und MaBabweichungen aufweisen kon- is 
nen, wie auch die vorgefertigten Rohre Form- und 
MaBabweichungen enthalten konnen. So kann bei grt>- 
Beren Fertigungstoleranzen ein zu strenger, aber auch 
ein zu toser Sitz des Monoliths nebst Quellmatte im 
Rohrgehause bei Betrieb eines Katalysators entstehen. 20 
Beides ist unerwiinscht Ein zu strenger Sitz kann zu 
einem Bruch des hoch empf indlichen Monoliths bei der 
Montage oder bei Schiagen auf das Teil (Aufsetzen am 
Fahrzeug) fuhren, insbesondere dann, wenn es ein 
Dunnwandprodukt aus Keramik ist. Ein zu loser Sitz ist 25 
gletchbedeutend mit einer schlechten Lagerung und 
fuhrt ua. zu einem verschieben und Zerschlagen des 
Monoliths unter Betriebsbeiastungen (Vibrationen, 
Abgaspulsation) im Stahlmantel sowie zu einem aggres- 
siven, nicht hinzunehmenden KOrperschallverhaiten 30 
(Anschlagen des losen Kdrpers an Metall). 

Aufgabeder Erfindung ist die Schaffung eines Kata- 
lysator-Herstellungsverfahrens der eingangs genannten 
Art, welches einen optimalen PaBsitz eines Oder mehre- 
rer Monolithe in einem Schutzrohr mit Hilfe einfacher Mit- 35 
tei ermoglicht. 

Gelost wird die der Erfindung zugrundeliegende 
Aufgabe durch die im Anspruch 1 angegebenen Mittel. 

Vorteilhatt weitergebildet wird der Erfindungsgegen- 
stand durch die Merkmale der Anspruche 2 bis 16. <w 

Erf indungsgem&8 ^ erjolgt die Anpassung der 
Rohr(gehause)maBeaui einen vorgegebenen exakten, 
d.h. konstanten Spaltzum Monolith durch Aufkalibrieren 
der im Querschnitt Wainer vorgefertigten Rohre. 

Zur Anpassung. der • RohrgehausemaBe bendtigt 45 
man die MonolithmaBe. urn einen Konstanten Spalt def i- 
nieren zu kOnnen. Diese erhait man zweckmaBigerweise 
durch Neuvermessung der vorgefertigten Monolithe 
oder durch Ubernahme der MonolithmaBe aus der Qua- 
litatssicherung bei der Basisherstetlung der Monolithe, so 
bei der ohnehin die einzelnen Teile bis zu 1 00 % vermes- 
sen werden. 

Die Daten des Monoliths werden unverwechselbar 
und sicher dann gespeichert. wenn gerr&B einer vorteil- 
hatt ~n Weiterbildung der Erfindung diese schon bei der 55 
Qualit&tssicherung in der Basisfertigung als sichtbare 
oder zumindest registrierbare individuelle Kennung auf 
den einzelnen Monolithen an geeigneter Stefle aufge- 
bracht werden. 


Die individuelle Kennung kann hierbei auf einer nicht 
beschichteten auBeren Umfangsfiache des Monoliths 
eingetragen werden. 

Die individuelle Kennung kann aber auch am stirn- 
seitigen Eintritt oder am (spater beschichteten) Umfang 
des Monolithkorpers eingefrast sein, wobei die Kennung 
deutlich tiefer als die Starke der Beschichtung (wash- 
coat, Edelmetall) ist. sodaB die Kennung auch nach der 
Beschichtung noch erkannt werden kann. 

Eine vorteiihafte Weiterbildung der Erfindung sieht 
vor, daB die individuelle Kennung als Strichcode oder als 
frei wahlbarer Code aufgestempelt oder mit einem Laser 
eingebrannt wird 

Besonders zweckmaBig ist es, wenn die individuelle 
Kennung automatisch z.B. uber Strichcodeleser oder 
Videobildverarbeitung abgelesen wird und insbeson- 
dere automatisch einer Kalibrierpresse eingegeben und 
in dieser verarbeitet wird, wozu insbesondere verstell- 
bare Kalibrierdorne Verwendungf inden, welche das Auf - 
kalibriermaB der vorgefertigten Rohre festlegen. 

Auch k<3nnen alternativ teste Kalibrierdorne Vervven- 
dung findea durch die das Aufkalibrieren der Rohre 
erfolgt Hierzu werden die MonolithmaBe in insbeson- 
dere drei GrSBenklassen eingeordnei und die zugehdri- 
gen Kalibrierdorne jeweils in die Kalibrierpresse 
eingesetzt. bevor mit dem Aufweiten der Rohre begon- 
nen wird. 

Etna besonders zweckmaBige Weiterbildung des 
erfindungsgemaBen Rohranpassungsverfahrens kenn- 
zeichnet sich dadurch, daB eine Monolithform-Abwei- 
chung (insbesondere auBerhalb einer vorgegebenen 
Fertigungstoleranz) nicht etwa Grund fur eine Aus- 
schuBware ist, sondern durch entsprechendes unsym- 
metrisches Kalibrieren am Rohrgehause nachgefuhrt 
wird. Es werden also Fehler in der Herstei ung des 
Monoliths dadurch behoben, daBdas auf kalibr**rte Rohr 
dann den gleichen "Fehler" enthait, d.h. der zwischen 
Rohr und Monolith vorhandene Umfangsspait nach wte 
vor konstante Spaltbreite besitzt. 

Durch die Erfindung kfjnnen also Vorfertigungsun- 
genauigkeiten des Monoliths, des Rohres, sowie des 
zwischengeordneten Lagermantels, vorzugsweise 
Quellmatte, aber auch Drahtgestrick, grundsatzlich mit 
verbluffend einfachen Mitteln ausgeglichen werden. Von 
Vorteil insbesondere ist, daB bei einem Modulkatalysa- 
tor eine individuelle Abstimmung der Lagerstelle und der 
Quellmattenpressung auf den Monolith erfolgen und 
dadurch auf spezielle Einsatzbedingungen und Wun- 
sche des Anwenders eingegangen werden kann. Es 
kOnnen auch verschieden dicke QueHmatten bei Mono- 
lithen selbst mit groBen MaB- und Formabweichungen 
verbaut werden, was mit Kostenvorteilen in der Ferti- 
gung einhergeht. 

Von Vorteil ist ferner, daB Spalt- und damit auch 
Pressungsschwankungen am Umfang verringert wer- 
den kdnnen, wodurch auch ein Einsatz von Monolithen 
mitgeringeren Druckfestigkeitsreserven (Dunnwandpro- 
dukte aus Keramik) ermdglicht wird. 
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Prinzipiell lassen sich durch die Erfindung gleichma- 
Bige Spalte leichter als an Halbschalen- oder Wickel- 
Katalysatoren einstellen, da die Reibung zwischen 
Monolith. Quellmatte und Rohrgehause der Zentrierung 
nicht entgegensteht (Zentrierungsrichtung und Kraftrich- 
tung bei der Montage stehen senkrecht aufeinander). 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich- 
nung naher beschrieben; es zeigen: 

Fig. 1 eine Ubersicht in perspektischer Darstellung 
zwecks Erlauterung des erfingungsgemaBen 
Herstellungsverfahrens, 

Fig. 2 die Einzelheit A der Fig. 1, namlich gekenn- 
zeichnete Monolithe, 

Fig. 3 die Einzelheit B der Fig. 1, namlich Ablesen 
der individuellen Kennung, 

Fig. 4 die Einzelheit C der Fig. 1, namlich Montage 
der Quellmatte, 

Fig. 5 die Einzelheit D der Fig. 1, namlich Modul- 
rohre mit UntermaG, 

Fig. 6 die Einzelheit E der Fig. 1, namlich Aufkali- 
brieren der Rohre entsprechend dem abgele- 
senen MonolithmaG und der Spaltvorgabe, 

Fig. 7 die Einzelheit F der Fig. 1 , namlich Einschie- 
ben von Monolith mit Quellmatte in das kali- 
brierte Rohrgehause, und 

Fig. 8 die Einzelheit G der Fig. 1, namlich fertige 
Modulrohre. 

Die in der Zeichnung dargestellten Teile betreffen 
ein Mittelstuck 1 eines nicht naher interessierenden 
Kraftfahrzeug-Katalysators in Modulbauweise, d.h. ein 
Mittelstuck 1 mit einem Gehause in Form eines geradli- 
nigen Rohrs, welches im Ausfuhrungsbeispiel der Zeich- 
nung einen ovalen Querschnitt aufweist. Das Mittelstuck 
1 ist ein Katalysator-Modul, dem sich jeweils an den Axi- 
alenden weitere. anders ausgebildete Katalysator- 
Module anschlieBen. 

Das Mittelstuck 1 umfaGt einen Monolith 2 in Zylin- 
derform, bei welchem gemaB Fig. 1 auf der oberen Stirn- 
seite eine individuelle Kennung 5 aufgebracht z.B. 
aufgestempett Oder eingefrast. ist. 

Die individuelle Kennung 5 sind die dem Monolith 2 
eigenen MaBe, Monolith- Formangaben, Monolith-Form- 
abweichungenoder andere KennzeichnungsgrOBen, die 
ausschlieBlich diesen Monolith 2 betreffen. Die individu- 
elle Kennung 2, z.B. ein Strichcode, ist sichtbar oder 
zumindest fur einen Leseautomaten, z.B. Strichcodele- 
ser, registrier- oder fuhlbar angebracht, kann also auch 
nach einem Beschichten des Monoliths (washcoat und 
Edelmetall) noch erkannt werden. 
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Die individuelle Kennung 5 wird bereits bei der 
Monolith-Vorfertigung im Rahmen der Endkontrolle zur 
Qualitatssicherung des Halbteils festgestellt und unver- 
wechselbar mit diesem verbunden. 

5 Nicht nur der Monolith 2, auch das Gehause in Rohr- 
form wird vorgefertigt, und zwar in Form eines Rohrs 4 
mit UntermaG. wie dies der Fig. 5 zu entnehmen ist. Das 
Rohr 4 weist also im vorgefertigten Zustand des Halbteils 
einen Durchmesser auf, der kleiner als der Durchmesser 

w des Monoliths plus AufmaB fur eine Quellmatte 3 ist, wel- 
che gemaB Fig. 4 urn den Umfang des Monoliths 5 gelegt 
und beispielsweise mit einem Klebeband gesichert wird. 

Fur eine Endmontage eines Rohrmoduls gem. Fig. 
8 wird die individuelle Kennung 5 durch einen Leseauto- 

is maten 7 gem. Fig. 3 gelesen und einer Kalibrierpresse 
automatisch eingegeben, oder es wird die Kalibrier- 
presse durch eine Bedienungsperson entsprechend den 
Daten des Monoliths eingestellt. Die Bedienungsperson 
wahlt z.B. den Monolithdaten (mit AufmaB) entspre- 

20 chende teste Kalibrierdorne 6 aus. welche ein Auf kali - 
brieren eines vorgefertigten Rohrs 4 gem. Fig. 6 
ermbglichen, so daB beim Fertigmodul gem. Fig. 8 ein 
konstanter Abstand bzw. Spalt s auf dem gesamten 
Umfang des Moduls entsteht, welcher von der Queu- 
es matte 3 eingenommen wird. 

Es werden also die vorgefertigten Rohre 4 entspre- 
chend dem abgelesenen MonolithmaB und der Spaltvor- 
gabe gem. Fig. 6 aufkalibriert. In das aufkalibrierte Rohr 
wird dann der mit der Quellmatte 3 umwickette Monolith 

30 2 gem. Fig. 7 in der Kalibrierpresse eingeschoben. 

Nach dem beschriebenen Fertigungsverfahren ent- 
stehen mithin Rohrmodule gem. Fig. 8, die exakt den 
gewunschten Spalt s haben. 

Vorstehendes Fertigungsverfahren beschreibt die 

35 Erfindung grundsatzlich. 

Weitere Varianten ergeben sich z.B. bei der Herstel- 
lung eines Mehrbett-Katalysators durch Umwicklung 
mehrerer. axial ausgerichteter, voneinander beabstan- 
deter Monolithe 2 mit einer einzigen Quellmatte 3, wel- 

40 che gem. Fig. 7 in ein einziges aufkalibriertes Rohr von 
einer Axialseite her eingepresst werden, wobei der stirn- 
seitige Axialabstand zwischen den Monolithen durch 
Drahtgewebe, Blechringe oder Keramikringe eingerich- 
tet wird. 

45 Auch kdnnen von beiden Axialseiten eines aufkali- 
brierten Rohres her jeweils Monolithe mit umwickelter 
Quellmatte eingepreBt werden. 

Es sei noch angemerkt, daB in den Unteranspru- 
chen enthaltene selbstandig schutzfahige Merkmale 

so trotz der vorgenommenen formalen Ruckbeziehung auf 
den Hauptanspruch entsprechenden eigenstandigen 
Schutz haben sollen. Im ubrigen fallen samtliche in den 
gesamten Anmeldungsunterlagen enthaltenen erfinde- 
rischen Merkmale in den Schutzumfang der Erfindung. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung von Katalysatoren, insbe- 
sondere Mittelstucken (1) von Kraftfahrzeug-Kataly- 
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satoren in Modulbauweise, durch Einschieben von 
Monolithen (2) und umgebendem Lagermantel (3) 
in vorgefertigte Rohre (4), welche im Querschnitt im 
wesentlichen das Monotithprof il plus AufmaB fur den 
Lagermantel (3) aufweisen, 5 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Anpassung der Rohr(gehause)ma3e auf 
einen konstanten Spalt (s) zum Monolith (2) durch 
Aufkalibrieren der im Querschnitt kleiner vorgefer- 
tigten Rohre (4) erfolgt (Fig. 6). l0 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

zur Anpassung der Rohr(gehause)maBe die Mono- 
lithmaBe neu vermessen werden. is 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

zur Anpassung der Rohr(gehause)maBe die Mono- 
lithmaBe aus der Qualitatssicherung bei der Mono- 20 
(ithherstellung ubernommen werden, bei der die 
einzelnen Monolithe vermessen werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 Oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, 25 
daB die MonolithmaBe als sicht- und/oder registrier- 
bare individuelle Kennung (5) auf den einzelnen 
Monolithen (2) aufgebracht werden (Fig. 2). 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 30 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die individuelle Kennung (5) am Monolith auf 
einer nicht beschichteten auBeren Umfangsfiache 
erfolgt. 
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6. Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet 

daB die individuelle Kennung (5) arri stirnseitigen 
Eintritt Oder am Umfang des Monolithkflrpers einge- 
frast wird. wobei die Kennung deutlich tiefer als die 40 
Starke der Beschichtung (washcoat; EdeJknetall) ist 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB dieindividuelle Kennung (5) als Strichcode Oder 45 
als fref wahlbarer Code aufgestempelt Oder mit 
einem Laser eingebrannt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, so 
daft die individuelle Kennung (5) automatisch abge- 
lesen wird (Fig. 3). 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch g kennzeichnet, 55 
die individuelle Kennung (5) automatisch einer Kali- 
brierpresse eingegeben und in dieser verarbertet 
wird. 


10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet 

daB das Aufkalibrieren der Rohre (4) durch einstell- 
bare Kalibrierdorne erfolgt. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Aufkalibrieren der Rohre (4) mit festen Kali- 
brierdornen (6) erfolgt und hierzu die MonolithmaBe 
in insbesondere drei GroBenklassen eingeordnet 
und die zugehorigen Kalibrierdorne jeweils in die 
Kalibrierpresse eingesetzt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine Monoltthform-Abweichung durch entspre- 
chendes unsymmetrisches Kalibrieren am 
Rohr(gehause) nachgefuhrt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Lagermantel (3) eine Quellmatte ist. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Lagermantel (3) ein Drahtgestrick ist. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Lagermantel (3) eine keramische Faser- 
matte ist. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadufshgekennzeichnet, 

daB der Lagermantel (3) aus einer Quarzglasfaser- 
matte besteht. 
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(54) Verfahren zur Herstellung von Katalysatoren, insbesondere Mittelstucken von 
Kraftfahrzeug-Katalysatoren in Modulbauweise 


(57) Verfahren zur Herstellung von Katalysatoren, 
insbesondere Mittelstucken von Kraftfahrzeug-Kataly- 
satoren in Modulbauweise, durch Einschieben von 
Monolithen und umgebendem Lagermantel in vorgefer- 
tigte Rohre. welche im~Quersc£hflffiim'we&£ntKcrren das 
Monolithprofil plus AufmaB fur den Lagermantel (3) auf- 


Fig.1 


weisen, dadurch gekennzeichnet, daG die Anpassung 
der Rohr(gehause)maGe auf einen konstanten Spalt (s) 
zum Monolith (2) durch Aufkatibrieren der im Quer- 
schnitt kleiner vorgefertigten Rohre (4) erfolgt 
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